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FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT 
Previously Meister Lucius & Bruning 

Reference: - HOE 72/F 069 

Date: 7 th March 1972 - Dr. v. F./Ga 

"Method for producing wadding" 

The invention relates to a method for producing wadding from three- 
dimensionally crimped endless individual capillaries made of synthetic 
high polymers. 

The method for producing wadding from synthetic staple fibres was 
taken over firstly from known technologies: the standard spinning 
method, i.e. cotton and worsted yarn spinning, is preceded by 
unravelling of the staple fibre sliver into individual fibres as a first 
process. The carded or combed web formed during this process 
represents fibre wadding with a low density which is combined into a 
carded sliver during the spinning process but, during wadding or 
nonwoven processing, is obtained as a predominantly two-dimensional 
structure. 

In addition, also aerodynamic methods have been developed to unravel 
the fibre sliver. A summary of the present state of the art is offered e.g. 
by "Handbuch der Textil-Verbundstoffe" by Radko Krcma, Deutscher 
Fachverlag, Frankfurt/ Main, 1970. 

For three-dimensionally crimped staple fibres made of linear 
terephthalate polyesters, the production of a bulky nonwoven product is 
described e.g. in DOS 1 635 295. Here also the staple fibres are 
converted into wadding on a carding machine or by a pneumatic route, 
i.e. unravelled into individual capillaries which form a bulky, wadding- 
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like web because of interlocking by means of spiral crimping. The 
interlocking is improved by heating the wadding once again, the 
crimping being increased. 

All the technologies for producing wadding or nonwovens from staple 
fibres require unnecessary complexity: 

the fibre tow occurs during production as a parallel bundle, is then cut 
and brought into random orientation by means of the packing process. 
In the subsequent process, this parallel orientation of the fibres is 
reconstituted with great complexity e.g. on the carding machine and the 
fibre sliver is unravelled into individual capillaries. 

It was therefore obvious to develop methods for nonwoven formation 
from endless filaments. 

A widespread technology is described in the US-Patent 3 501 811: a tow 
comprising individual capillaries which are very finely crimped in a 
compressing chamber is spread out by an air nozzle to form a fine web 
which is then converted, similarly to a carded nonwoven, by cuttling, 
needling, spraying etc., into the desired form of wadding or nonwoven. 
The highly two-dimensional crimping effects bulking of the filler but 
leads already in the ingoing tow to interlocking which impedes 
spreading out in the air nozzle. The crimping must therefore be 
reduced in advance at least temporarily by mechanical tensile stress in 
order to make possible a uniform web formation. 

Nonwovens comprising two-dimensionally crimped capillaries of course 
do not have the capacity to bulk out, nor the high specific volume, nor 
the fullness of wadding comprising three-dimensionally, i.e. spiral- 
shaped crimped fibres. 
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However all attempts to reform a fibre tow comprising three- 
dimensionally crimped capillaries to form a loose, uniform web, fail 
because of the zip-like interlocking of the spirally crimped fibres. 

The second possibility, which is described in DAS 1 220 141, of forming 
a fabric from three-dimensionally crimped filaments is therefore more 
successful. A nonwoven, e.g. a carded web comprising shrinkable 
and/ or latently three-dimensionally crimpable staple fibres is needled 
such that a part of the capillaries comes to be situated perpendicular to 
the plane of the nonwoven. The capillaries shrink or crimp under the 
effect of heat so that the result is compaction and felting of the 
nonwoven. The same effect can be achieved also with a randomly 
orientated nonwoven comprising endless latently three-dimensionally 
crimpable filaments. This method is therefore well suited to the 
production of synthetic felts, the three-dimensional crimping effects the 
corresponding interlocking, i.e. felting, and hence the desired strength 
of the non- woven felt-like fabric. The second basic property of three- 
dimensional fibres, namely the high specific volume, is not of interest in 
these fields of application. 

In order to cuttle the filaments into a randomly orientated nonwoven, 
i.e. a fabric comprising capillaries, the direction of which is arranged 
extensively statistically, air nozzles are used, such as described e.g. in 
the Swiss Patent Specification 471 923. The high speed is 
characteristic and, since they are dimensioned for spunbond methods, 
in addition the turbulent airflow and also the temporal variation in 
turbulence, in order hence to achieve as non-uniform a speed profile as 
possible for statistically disordered, random cuttling of the filaments in 
the nonwoven. Nozzles of this type are not suitable for forming loose, 
full wadding since they require interlocking and felting. 

It is the object of the present invention to produce wadding comprising 
endless three-dimensionally crimped individual capillaries which 
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corresponds in its properties to those of a carded web which is formed 
from three-dimensionally crimped staple fibres. 

This is not possible according to the known methods since the already 
mentioned zip-like interlocking of the three-dimensionally, i.e. spirally 
crimped individual capillaries, prevents spreading out to form a loose, 
uniform web. 

The object of the present invention was achieved in that a fibre tow 
comprising latently three-dimensionally crimpable individual capillaries 
is unravelled by one or more tow spreading nozzles to form a web of 
essentially parallel and equidistantly disposed individual capillaries, 
with a mutual spacing of the individual capillaries of the order of 
magnitude of the diameter of that spiral which is formed by the 
capillaries after initiation of three-dimensional crimping, and in that, 
subsequent to this unravelling, the three-dimensional crimping of these 
individual capillaries is initiated whilst they are in the tension-free 
state. 

Only as a result of this spreading of the capillaries and their parallel 
orientation is it possible subsequently to initiate the three-dimensional 
crimping of the individual capillaries essentially without mutual 
hindrance and hence uniformly. Due to this method, felting is therefore 
prevented and the desired bulky wadding is formed. 

A method of this type according to the invention is very particularly 
preferred, in which the fibre tow with 10 - 1000 tex per mm 2 cross- 
sectional surface area of the drawing-in zone of the tow spreading 
nozzle is drawn into the drawing-in zone by injector effect by a 
propellant at a speed of the fibre tow between 20 to 500 m/min, and, in 
the subsequent unravelling zone of the tow spreading nozzle, the fibre 
tow is tensioned due to the tensile stress produced by the speed 
difference between fibre tow and propellant and hence is unravelled 
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and, thereafter in the subsequent spreading and tension-release zone of 
the tow spreading nozzle which is divergent in the blowing direction, it 
is spread to 10 to 100 times the cross-sectional surface area due to the 
divergent flow, the speed of the constantly laminarly flowing propellant 
and hence the tensile stress on the individual capillaries remaining 
constant over the respective cross-sectional surface area of the tow 
spreading nozzle during the entire transport path through the tow 
spreading nozzle and dropping to negligibly small values in the tension- 
release zone of the tow spreading nozzle, as a result of which the 
capillaries reach the subsequent initiation device as a uniform web, 
formed from essentially parallel, equidistant and tension-free individual 
capillaries. 

Preferably the tow spreading nozzle is operated with gaseous media, 
preferably compressed air. Those tow spreading nozzles, the cross- 
sectional surface area of which is rectangular at each position, are 
particularly suitable. 

Preferably the opening angle of the spreading zone of the tow spreading 
nozzle is between 4° and 30°. 

There should be understood by wadding, a loose, voluminous fibre or 
filament sliver which is suitable as filling or padding material because of 
its high intrinsic volume of approx. 50 to approx. 500 cm 3 /g. 

All synthetic individual capillaries with latent three-dimensional 
crimping are suitable as individual capillaries for producing wadding of 
this type; individual capillaries of this type are characterised by 
asymmetrical shrinkage behaviour over the cross- section of the 
capillary, either because of different chemical structures, so-called 
chemical bicomponent filaments (composition, see P. A. Koch, 
Faserstofftabellen "Bikomponentenfasern", edition February 1970, Z. 
ges. Textile Industry 72, 253 ff [1970] or by different preorientation on 
the basis of one-sided quenching after melt-spinning, e.g. by means of 
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cooling bodies (CH-PS 488 032), cold rolling (BE-PS 769 431) or by 
quenching by means of air flow (FR-PS 1 257 932). 

With suitable initiation treatment, a spiral-shaped crimping develops as 
a result of this asymmetrical shrinkage behaviour. The winding 
direction of the spirals alternates statistically. 

The titre of the individual capillaries is chosen corresponding to the field 
of application between titres of approx. 1 dtex for wadding as starting 
product for synthetic leather production, approx. 5-10 dtex for filling 
wadding for quilts etc. and up to approx. 220 dtex for coarse padding 
materials. Likewise the number of crimping curves per unit of length, 
the amplitude of the crimping curves, i.e. the radius of the spiral formed 
by the three-dimensional crimping, are adapted to the requirements of 
the further processing. 

The entire titre of the fibre tow used, i.e. the capillary number, is 
chosen to be as high as possible for reasons of economy but is 
determined also from the requirements of the product, i.e. the 
processing width of the machines and from the desired basis weight of 
the wadding. 

The invention is explained in more detail with reference to the Figures, 
the sketched embodiments representing only a few of many 
possibilities. Fig. 1 is a side view and shows schematically the position 
of two three-dimensionally crimped individual capillaries in the 
wadding. The maximum specific volume is achieved when the spacing 
(d) of the spiral axes is the same as the spiral diameter 2 r; this is 
reproduced in Figure 2 which represents a cross-section perpendicular 
to the direction of the individual capillaries. Greater volumes cannot be 
achieved without forfeiting the cohesion of the fibres. 
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Fig. 3 shows one possibility for implementing the method according to 
the invention. The fibre tow is produced whilst maintaining its 
asymmetrical shrinkage capacity according to one of the known 
methods and can then be supplied immediately from the delivery device 
1 in Fig. 3 to the tow spreading nozzle 2. The production process can 
however also be interrupted in advance and the fibre tow can be placed 
intermediately in the reservoir 3. This reservoir 3 can be e.g. a spool 
onto which the latently crimped tow is wound or a box in which the 
latently three-dimensionally crimpable fibre tow was cuttled with slight 
compressing chamber crimping. The slight compressing chamber 
crimping gives the fibre tow the necessary cohesion which allows 
cuttling in the reservoir 3 without the subsequent unravelling into 
individual capillaries being impeded by this slight crimping. The fibre 
tow 4 is then removed from the reservoir 3 by a delivery device 5, is 
preunravelled by a slight mechanical tension between delivery devices 5 
and 1 and supplied to the tow spreading nozzle 2. In this tow spreading 
nozzle 2, the mode of operation of which is described subsequently, the 
fibre tow 4 is unravelled to form a web 6 comprising equidistant parallel 
and extensively tension-free individual capillaries and then is supplied 
to the initiation device 7. 

The initiation device preferably comprises a hot gas or hot steam nozzle 
which impinges upon the tow uniformly over the entire width with the 
initiation medium, preferably hot air or steam. The latent three- 
dimensional crimping begins, the web 6 shrinks due to the parallel 
orientation of the capillaries essentially only in the longitudinal 
direction and consequently becomes full, bulky wadding 8. This 
wadding 8 is deposited on the conveyer belt 9 and can now be further 
treated as a carded nonwoven, i.e. cuttled, sprayed, needled or 
processed according to other known techniques. 

In Fig. 4 (front view without cover plate 12) and Fig. 5 (section A - A), a 
single tow spreading nozzle 2 (10 lateral cover plates, 11 side parts, 12 
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and 12 a coverplates) is sketched. The spreading of the fibre tow can 
however be effected also by a plurality of tow spreading nozzles 2, 
disposed in parallel or series connection. A fibre tow comprising 
latently three-dimensionally crimpable individual capillaries with a 
density of approx. 10 - 1000 tex per mm 2 cross- sectional surface area of 
the drawing-in zone of the tow spreading nozzle is drawn in to the 
drawing-in zone EZ of the tow spreading nozzle at a speed of approx. 20 
- 500 m/min, but preferably below 400 m/min, by injector effect of a 
propellant, preferably a propellant gas such as e.g. compressed air (13 
air connection pipe) through the inlet funnel 17. 

The propellant must flow laminarly and as far as possible at the same 
flow velocity over the cross-sectional surface area, i.e. the clear width of 
the tow spreading nozzle, through the tow spreading nozzle in order 
that the tensile stress on the individual capillaries is the same at each 
position of the nozzle across the cross-sectional surface area. Therefore 
the air gap 15 extends over the entire width of the nozzle. Its height can 
be regulated with the adjustment plate 16. The angle fe which the air 
gap 15 forms with the axis of the nozzle is below 30°, preferably 
between 15° and 20°. 

In order to achieve a uniform pressure distribution of the propellant 
along the air gap 15, the diffuser 14 which follows the air connection 
pipe 13 is disposed before the air gap 15. Diffuser 14, like the air gap 
15, extends over the entire width of the tow spreading nozzle. Its 
volume is a multiple of the air gap volume. The effect of the diffuser is 
increased by incorporation of sieves 14a. For large tow spreading 
nozzles, i.e. large overall titres of the fibre tow, a second air gap can be 
disposed with a diffuser mirror- symmetrically relative to the air gap 15. 

The cross-section of the drawing-in zone EZ, like that of the entire 
nozzle device, is chosen preferably to be rectangular with a side ratio of 
1 : 10 to 1 : 30. Due to the speed difference between fibre tow and 
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propellant, a tensile stress of up to 0.3 p/tex is produced, which 
tensions the fibre tow in the subsequent tensioning zone SZ and 
unravels it and conveys it into the spreading and stress-release zone AZ 
which is divergent in the blowing direction. In the tension-release zone, 
the tow is spread out to 10 to 100 times the cross-sectional surface area 
due to the divergent flow. The AZ is chosen to be so long that the flow 
velocity of the propellant at the outlet of the tow spreading nozzle is 
approximately equal to the speed of the fibre tow. In Figure 6, the air 
speed at the outlet opening of the tow spreading nozzle is plotted on the 
ordinate, the width of the nozzle on the abscissa. It can be detected 
that the flow velocity of the propellant and hence the tensile stress on 
the individual capillaries is essentially constant over the cross-section of 
the tow spreading nozzle. 

The parallel orientation of the individual capillaries is maintained in 
this manner. Due to the approximately equal speeds of propellant and 
fibre tow at the outlet of the tow spreading nozzle, the tensile stress on 
the individual capillaries is lowered such that the now formed fibre web 
leaves the tow spreading nozzle in a virtually tension-free state. 

Preferred constructions of the tow spreading nozzles have opening 
angles in the tension-release zone between 4° and 30°. The opening 
angle a is illustrated in Figure 4 as an angle of the side part 1 1 with the 
nozzle axis. This side part 11 is preferably chosen to be flat. In the 
case of curved side parts 1 1 , the maximum angle a of the tangent of the 
curved side part with the nozzle axis is regarded as the opening angle. 
In the case of larger opening angles, a laminar is flow is achieved only 
by boundary layer influence, such as suctioning off or blowing in 
propellants at the channel walls, preferably at the broad sides. 

The advantages of the method according to the invention for producing 
wadding are obvious: the production of wadding from endless filaments 
replaces the costly process of fibre cutting and reparallelisation on the 



10 



carding machine or on another nonwoven-forming machine by means of 
the comparatively simple spreading in a tow spreading nozzle. The 
three-dimensional crimping is initiated in the method according to the 
invention precisely at the point where no tensions act on the capillaries. 
In the case of spreading of staple fibres, a part of the crimping is lost 
again by the forces on the spreading member, e.g. the carding machine, 
or it can be varied only within narrow limits due to the technical 
requirements of the machine. The method according to the invention 
can be interrupted at many points in the process so that the 
respectively most economical form of the process control can be chosen. 

The properties of the wadding produced in this way can be extensively 
varied by the choice of polymer, the titre, the crimping intensity. In the 
following examples, this range of options is intended to be expressed 
without necessarily restricting this multiplicity on the other hand. 

Wadding made of synthetic fibres also serves as filling materials for 
quilts, sleeping bags, pillows or even as padding materials for furniture 
etc.: wadding is furthermore the starting product for the production of 
nonwovens. Wadding made of three-dimensionally crimped individual 
capillaries leads to nonwovens with a soft texture, such as are required 
for the production of synthetic leather. 

Figures 7 and 9 represent perspective views of examples and devices for 
producing nonwovens from fibre tows according to the invention. 
Figure 8 shows a plan view on the nonwoven 19 produced according to 
Fig. 7. 

It is shown in Figure 7 how the web of width b is laid down by means of 
cross-cuttling to form a nonwoven 10 of width b. According to the 
choice of angle y, the anisotropy of the mechanical properties is 
adjusted. Up to the angle y ^ 7t/4, longitudinal strength predominates, 
at 71 / 4 the capillaries of the individual layers lie perpendicular to each 
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other and the transverse and longitudinal strength are equal to each 
other. The feed of the cuttling belt 18 must be chosen such that the 
reproduction length A is an integer fraction of the web width, the 
nonwoven width b then is established from geometrical laws as 
B = y 2 • A ■ tg y. The uniformity of the nonwoven is improved by the 
number of layers. 

It is sketched in Figure 9 how a nonwoven can be cuttled, in the case of 
which preferably a high longitudinal strength is desired. Nozzle 1 and 
initiation device 7 change here in the direction of the cuttling belt 18 
(angle y = 0). 

One advantage of this method for nonwoven production resides in the 
large number of variation possibilities. Thus for example by dividing 
the entire tow into many partial tows and by subsequent suitable 
cuttling of the spread and three-dimensionally crimped web, all the 
combinations of longitudinal and traverse properties can be achieved. 
In addition, for example different types of filaments, e.g. high shrinkage 
or low-melting filaments, can be spread by the tow spreading nozzle 
very uniformly across the nonwoven which, during heating, either 
compact the nonwoven and/ or glue the capillaries. By means of this 
process, the complex and slow needling process can be replaced by 
calendering for many fields of use. 

Example 1: 

A fibre tow made of polyethylene glycol terephthalate of the total 
thickness 100,000 dtex comprising latently three-dimensionally 
crimpable capillaries of the single titre 6 dtex is (according to CH-PS 
488 032) produced by one-sided cooling after the melt- spinning on a 
cooling body and by drawing in a belt conveying process so that the 
crimping is not yet initiated but contains latently 10 curves /cm. This 
tow is slightly overcrimped two-dimensionally in a compressing 
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chamber and placed in a box. This tow - as represented in Fig. 3 - is 
now placed before a drawing-off member 5 in order to remove it from 
the box at a speed of 69 m/min, taken over by a second drawing-off 
member 1 at a slightly higher speed of approx. 70 m/min and thereby is 
already somewhat pre-unravelled by the application of a tensile stress. 

The thus pre-unravelled tow is suctioned in by the tow spreading nozzle 
by means of a compressed air flow of 62 Nm 3 /h at a pressure of 4.2 
above at. measured before the diffuser, and completely unravelled and 
spread out. The cross-sectional area of the drawing-in zone of the tow 
spreading nozzle forms a rectangle of 60 * 2.5 mm, this cross-sectional 
surface area increases in the spreading and pressure-release zone AZ 
up to the outlet surface area of 300 x 15 mm. The lengths of the 
individual nozzle zones are 
EZ = 50 mm 
SZ = 12 mm 
AZ = 430 mm. 

All the side parts are flat. The angle is 16°. The height of the air gap 
15 is adjusted with the adjustment plate 16 until the individual 
capillaries leave the nozzle in a parallel and equidistant manner. 

The average capillary spacing is enlarged by the spreading from approx. 
95 jlx to 520 ^i at a capillary diameter of approx. 25 |u. 

The thus unravelled web comprising parallel, equidistant and tension- 
free capillaries is now subjected to a hot steam jet of approx. 185°C 
(corresponding to a steam pressure of 1.7 above at.), the three- 
dimensional crimping begins and leads to shortening of the web by 
approximately the factor 1.7, the width after this treatment remains 290 
mm. 
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The unprocessed wadding, with a height of 15 mm, has a square meter 
weight of approx. 57 g/m 2 with an average density of 3.8 • 1CT 3 g/cm 3 , 
corresponding to a specific volume of 265 cm 3 /g. 

Example 2: 

A fibre tow of polyethylene glycol terephthalate of the total thickness 
450,000 dtex comprising latently three-dimensionally crimpable 
capillaries of the single titre 1.2 dtex is produced as in example 1. 

The tow, prior to initiation, is immediately divided subsequently on the 
belt conveying process into three partial tows of respectively 150,000 
dtex, and each of these partial tows, without intermediate storage in the 
box, is suctioned in by a tow spreading nozzle by means of an air flow of 
respectively 71 Nm 3 /h at a pressure of 4.2 above at., measured as in 
example 1, at a speed of 132 m/min, is unravelled by the tensile stress 
and spread to a width of respectively 500 mm. The cross-sectional 
surface area of the drawing-in zone of the tow spreading nozzle is 80 * 3 
mm and is increased to the outlet area to 500 * 25 mm. The length of 
the zones is EZ = 50 mm, 

SZ = 17 mm, 

AZ = 500 mm. 

The side parts aire flat, the angle IS is 19°. 

The average spacing of the parallel capillaries in this example is 310 |u 
with 1 1 n capillary diameter. 

The fibre web formed from the 3 partial webs by combining and having 
a width of 1500 mm is subjected to a hot steam jet a few centimetres 
below the nozzle and hence the three-dimensional crimping is initiated. 
The thus formed wadding has a basis weight of 60 g/ m 2 or a density of 
10" 2 g/cm 3 ; the longitudinal shrinkage by initiating the three- 
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dimensional crimping was in this example 2:1, i.e. the wadding is 
delivered at a speed of 66 m/min. 

Example 3: 

A fibre tow made of polyethylene glycol terephthalate of the total 
thickness 80,000 dtex comprising latently three-dimensionally 
crimpable capillaries of the single titre 44 dtex is produced according to 
(BE-PS 769 431) by asymmetrical cooling after the melt spinning on a 
cooled roller and by drawing in a belt conveying process such that the 
crimping is not initiated and subsequently is wound onto large spools. 

The wound-up tow is then unwound again by a drawing-off member 
and is taken over by the tow spreading nozzle under tension by an air 
flow of 53 Nm 3 /h at 4.2 above at. at a speed of 37 m/min, is unravelled 
and spread to form a web from which, by initiating the three- 
dimensional crimping, a padding wadding of 5 • 10" 3 g/cm 3 or 200 
cm 3 /g is formed at an average capillary spacing of 1570 n with 62 n 
diameter. 

The cross-sectional surface areas of the tow spreading nozzle at the 
drawing-in zone are 45 * 2.5 mm, at the outlet 300 x 15 mm. The 
lengths EZ, SZ and AZ are 50, 35 and 620 mm, the angle is 15°. 
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Patent Claims 

1. Method for producing wadding comprising three-dimensionally 
crimped endless individual capillaries made of synthetic high 
polymers, characterised in that a fibre tow comprising latently 
three-dimensionally crimpable individual capillaries is unravelled 
by one or more tow spreading nozzles to form a web of essentially 
parallel and equidistantly disposed individual capillaries, with a 
mutual spacing of the individual capillaries of the order of 
magnitude of the diameter of that spiral which is formed by the 
capillaries after initiation of three-dimensional crimping, and in 
that, subsequent to this unravelling, the three-dimensional 
crimping of these individual capillaries is initiated whilst they are 
in the tension-free state. 

2. Method according to claim 1, characterised in that the fibre tow 
with 10 - 1000 tex per mm 2 cross-sectional surface area of the 
drawing-in zone of the tow spreading nozzle is drawn into the 
drawing-in zone by injector effect by a propellant at a speed of the 
fibre tow between 20 to 500 m/min, and, in the subsequent 
unravelling zone of the tow spreading nozzle, the fibre tow is 
tensioned due to the tensile stress produced by the speed 
difference between fibre tow and propellant and hence is 
unravelled and, thereafter in the subsequent spreading and 
tension-release zone of the tow spreading nozzle which is 
divergent in the blowing direction, it is spread to 10 to 100 times 
the cross-sectional surface area due to the divergent flow, the 
speed of the constantly laminarly flowing propellant and hence 
the tensile stress on the individual capillaries remaining constant 
over the respective cross-sectional surface area of the tow 
spreading nozzle during the entire transport path through the tow 
spreading nozzle and dropping to negligibly small values in the 
tension-release zone of the tow spreading nozzle, as a result of 
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which the capillaries reach the subsequent initiation device as a 
uniform web, formed from essentially parallel, equidistant and 
tension-free individual capillaries. 

Method according to claims 1 and 2, characterised in that the tow 
spreading nozzle is operated with gaseous propellants, preferably 
compressed air. 

Method according to claims 1 to 3, characterised in that the 
cross-sectional surface area of the tow spreading nozzle is 
rectangular at each position. 

Method according to claims 1 to 4, characterised in that the 
opening angle of the spreading zone of the tow spreading nozzle is 
in the range 4° - 30°. 

Method according to claims 1 to 5, characterised in that the 
initiation of the fibre tow follows directly after the production of 
the fibre tow. 

Method according to claims 1 to 5, characterised in that the fibre 
tow comprising latently three-dimensionally crimpable individual 
capillaries is wound up on a spool and is placed before the tow 
spreading nozzle in a separate process. 

Method according to claims 1 to 5, characterised in that the fibre 
tow comprising latently three-dimensionally crimpable individual 
capillaries is cuttled in a reservoir after a slight compressing 
chamber crimping and is placed before the tow spreading nozzle 
in a separate process. 

Use of the wadding produced according to claims 1 to 8 for 
producing nonwovens. 
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FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT 
normals Meister Lucius & Bruning 

Aktenzeichen : -HOE72/F o69 

Datum: 7. Marz 1972 - Dr.v.F./Ga 

"Verfahren zur Herstellung einer Watte" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Watte 
aus dreidimensional gekrauselten endlosen Einzelkapillaren aus 
synthetischen Hochpolymeren. 

Die Methoden zur Herstellung von Watten aus synthetischen Stapel- 
fasern wurden zuerst aus bekannten Technologien ubernommen : 
Dem klassischen Spinnverf ahren, d.h. der Baumwoll- und Kammgarn- 
spinnerei ist als erster ProzeS ein Auf losen des Stapelf aserver- 
bandes zu einzelnen Fasern vorgeschaltet .' Der bei diesem Prozefc 
gebildete Kardsn- oder Krempelf lor stellt eine Faserwatte rait 
geringcr Dichte dar, die beim SpinnprozeS zu einer Lunte zusamraen 
gefaBt wird, bei der Watten- oder Vliesverarbeitung aber als 
uberwiegend zweidimensionales Gebilde erhalten wird. 

Daneben wurden noch aerodynamische Methoden zur Auflosung des 
Faserverbandes entwickelt. Eine Zusammenf assung des derzeitigen 
Standes der Techhik bietet z.B. das "Handbuch der Text il- Ver- 
bundstoffe" von Radko Krcma, Deutscher Fachverlag, Frankfurt/ 
Main, 197o. 

Fur dreidimensional gekrauselte Stapelfasern aus linearen Tere- 
phthalatpolyestern wird die Herstellung einer bauschigen Vlies- 
ware z.B. in der DOS 1 635 295 beschrieben. Auch hier werden die 
Stapelfasern auf einer Krempel oder auf pneumatischem Wege in 
eine Watte iibergefiihrt, d.h. zu Einzelkapillaren auf ge lost, die 
aufgrund der Verhakung durch die spiralige Kfiiuselung einen 
bauschigen, watteahnlichen Flor bilden. Die Verhakung wird ver- 
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bessert, indem die Watte nochmals erhitzt wird, wobei sich die 
Krauselung erhoht . 

Alle Technologien zur Herstellung von Watte oder Vliesen aus 
Stapelfasern erfordern unnotigen Auf wand : 

Das Faserkabel fallt bei der Produktion als Parallelbundel an, 
wird dann geschnitten und durch den Verpackungsvorgang in Wirr- 
lage gebracht. Im anschlieBenden ProzeB, z.B. auf der Krempel wird 
diese Parallellage der Fasern mit erheblichem Aufwand wiederher- 
gestellt und der Faserverband zu Einzelkapillaren aufgelost. * 

Es lag daher auf der Hand, Methoden zur Vliesbildung aus Endlos- 
fSden zu entwickeln. 

Eine weitverbreitete Technologie wird ira US-Patent 3 5ol 811 
beschrieben: Ein Kabel aus sehr fein stauchkammergekrSuselten 
Einzelkapillaren wird durch eine Luftduse zu einem feinen Flor 
ausgebreitet, der dann &hnlich einem Krempelvlies durch Abtafeln, 
Vernadeln, BesprUhen etc* in die gewiinschte Form einer Watte Oder 
eines Ylieses ubergefUhrt wird. Die star ke zweidimensionale 
Krauselung bewirkt den Bausch des FUllraaterials , ftthrt aber schon 
im elnlaufenden Kabel zu Verhakungen, die die Ausbreitung in der 
Luftduse behindern. Die Krauselung mufc deshalb vorher durch 
mechanische Zigspannung zumindest zeitweise verringert werden, uw 
eine gleichmaBige Florbildung zu ermoglichen. 

Vliese aus zweidimensional gekrauselten Kapillaren weisen selbst- 
verstandlich nicht das Bauschvermogen, nicht das groBe spezif ische 
Voluraen und nicht die Fulligkeit von Watten aus dreidimensional, 
d.h. spiralformig gekrauselten Fasern auf. 

Alle Versuche aber, ein Faserkabel aus dreidimensional gekrauselte 
Kapillaren zu einem lockeren, gleichmaBigen Flor umzuformen, 
scheitern an der reiBverschluB-ahnlichen Verhakung der spiralig 
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gekr&uselten Fasern. 

Erf olgreicher ist deshalb die zweite Moglichkeit, ein Plachenge- 
bilde axis dreidimensional gekrauselten Faden zu f ormen, die in der 
DAS 1 22o 141 beschrieben wird. Ein Vlies, z.B. ein Krempelfloi" 
aus schrumpf f ahigen und/oder latent dreidimensional krauself ahigen 
Stapelfasern wird so vernadelt, daft ein Teil der Kapillaren senk- 
recht zur Ebene des Vlieses zu liegen kommt , Unter Warmeeinwij-- 
kung schrumpf en bzw, krauseln die Kapillaren, so daJB es zu einer 
Verdichtung und Verfilzung des Vlieses kommt. Dieselbe Wirkung 
laBt sicli auch mit einem Wirrvlies aus endlosen, latent drei- 
dimensional krauself ahigen Faden erreichen. Diese Methode eignet 
sich also gut fiir die Herstellung synthetischer Filze, die drei- 
diraensionale Krauselung bewirkt die entsprechende Verhakung, d.h. 
Verfilzung und somit die gewunschte Festigkeit des nichtgewebten 
f ilzahnlichen Flachengebildes , Die zweite Grundeigenschaf t drei-> 
dimensionaler Fasern, nftmlich das hohe spezif isqhe Volumen ist 
fUr diese Anwendungsgebiete nicht von Interesse, 

Zur Ablage der Faden zu einem Wirrvlies, d.h. einem Flachengebilde 
aus Kapillaren, deren Richtung weitgehend statistisch angeordnet 
ist, werden Luftdusen benutzt, wie sie z.B. die Schweizer Patent- 
schrift 471 923 beschreibt. Kennzeichnend ist die hohe Geschwindig- 
Jceit, da sie fur Spunbond-Verf ahren dimensioniert sind, ferner die 
turbulent e Luftstromung und auch die zeitliche Sehwankung der 
Turbulenz, urn darait ein moglichst ungleichmaSiges Geschwindigkeits- 
profil zur statistisch ungeordneten, £ufalligen Ablage der Faden 
im Vlies zu erreichen/ Derartige Dusen eignen sich nicht zur Bil- . 
dung von locker en, fulligen Watten, da sie die Verhakung und Yer- '. 
filzung fordern, 

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es , eine Watte aus endlosen 
dreidimensional gekrauselten Einzelkapillaren herzustellen, die 
in ihren Eigenschaf ten denen eines aus dreidimensional gelcrausel-. 
ten Stapelfasern gebildeten Krempelf lors entspricht. 

Dies ist nach don bekannten Verf ahren nicht moglich, da die "beroits 
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erwahnte reifiverschluft-ahnliche Verhakung der dreidimensiOhal, d.h. 
spiralig gekr&uselten Einzelkapillaren das Ausbreiten zu einem 
lockeren, gleichmafcigen Flor verhindert. 

Das Ziel der vorliegenden Erfindung wurde dadurch erreicht, daft 
ein Faserkabel aus latent dreidimensional krauself ahigen Einzel- 
kapillaren durch eine oder mehrere Kabelspreizdasen zu einem Flor 
von im wesentlichen parallel und aquidistant angeordneten Einzel- 
kapillaren aufgelost wird, mit einem gegenseitigen Abstand der 
Einzelkapillaren in der Grofcenordnung des Durchmessers jener 
Wendel, die von den Kapillaren nach Auslosung der dreidimensiohalen 
Krauselung gebildet wird, und dafi anschliefiend an diese Aui'losung 
die dreidimensionale Krauselung dieser Einzelkapillaren ausge- 
lost wird, wahrend sie sich in spannungslosem Zustand befinden. 

Nur durch diese Spreizung der Kapillaren und ihre parailele Lage 
1st es raoglich, anschliefcend die dreidimensionale Krauselung der 
Einzelkapillaren im wesentlichen ohne gegenseitige Behinderung 
und s omit gleichmaSig auszulosen. Durch dieses Verfahren wird 
also eine Verfilzung verhindert und es bildet sich die gewtinschte 
ftillige Watte. 

Gaiaz besonders bevorzugt 1st ein derartiges erf indungsgeraafces 
Verfahren, bel dem das Faserkabel mit lo - looo tex pro mm 
Querschnittsflache der Einzugszone der Kabelspreizduse durch 
Injektorwirkung von einem Treibmedium mit einer Geschwindigkeit 
des Faserkabels zwischen 2o bis 5oo ra/min in die Einzugszone ein- 
gezogen wird, und in der anschlieBenden Entwirrungszone der Kabel^ 
spreizdtise das Faserkabel aufgrund der durch die Geschwindigkeits- 
differenz zwischen Faserkabel und Treibmedium entstehenden Zug- 
spannung gespannt und somit entwirrt wird und daraufhin in der ah^ 
schlieBenden, in Blasrichtung divergenten Aufspreiz- und Entspan- 
nungszone der Kabelspreizdiise aufgrund der divergenten Stromung 
auf die lo- bis loofache Querschnittsflache ausgebroitet wird, wobci 
die Geschwindigkeit des stets laminar stromenden Treibmediums und 
damit die Zugspannung an den Einzelkapillaren wahrend des gesamten 
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Transportweges durch die Kabelspreizduse uber die jeweilige Quer- 
schnittsflache der Kabelspreizduse konstant bleibt und in der Ent- 
spannungszone der Kabelspreizduse auf vernachlassigbar kleine 
Werte absinkt, wodurch die Kapillaren die anschlieRende Auslose- 
vorrichtung a Is gleichmaBiger Flor ,gebildet aus im ^Yesentlichen 
parallelen, aquidistanten und spannungslosen Einzelkapillaren, er- 
reichen. 

Vorzugsweise wird die Kabelspreizduse mit gasformigen Medien, 
vorzugsweise Druckluft betrieben. Besonders geeignet sind solche 
Kabelspreizdiisen, deren Querschnittsf lache an jeder Stelle recht- 
eckig ist. 

Vorzugsweise betragt der Of f nungswinkel der Auf spreizzone der 
Kabelspreizduse zwischen 4° und 3o°. 

Unter Watte soil ein locker er, volumindser Faser- oder Faden- 
verband verstanden werden, der sich aufgrund seines hohen Eigen- 
voluraens von ca. 5o bis ca. 5oo cm 3 /g als Full- oder Polster- 
material eignet. 

Als Einzelkapillaren zur Herstellung von derartigen Watten eignen 
sich alle synthetischen Einzelkapillaren mit latenter drei- 
dimensionaler Krauselung; derartige Einzelkapillaren zeichnen - 
sich durch asymmetrisches Schrumpf verbal ten uber den Quer sennit t 
der Kapillare aus, entweder aufgrund verschiedener cheraischer 
Strukturen, sogenannte chemische Bikomponentenf adeu (Zusammen- 
st el lung s . P. A. Koch , Faserstof f tabellen "Bikomponentenf asern"Ausg. 
Februar 197o, Z. ges. Textilindustrie 72, 253 f f /T97o7 oder durch 
unterschiedliche Vororientierung aufgrund einseitiger Abschreckung 
nach dem Schraelzspinnen, z.B. mitt els Kuhlkorper (CH-PS 488 o32), 
kalter Walze (BE-PS 769 431) oder durch Abschreckung mittels 
Luftstrahl (Fit-PS 1 257 932). 

Bei geeigneter Aus losebehand lung entwickelt sich aufgrund dieses 
a symmetrischen Schrumpf verhaltens eine spiralformige Krauselung. 
Der Windungssinn der Spiralen weehselt statistisch. 
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Der Titer der Einzelkapillaren wird entsprechend dem Anwendungs- . 
gebiet zwischen Titern urn. etwa 1 dtex fOr Y/atten als Ausgangs- 
produkt zur- Syntheselederherstellung, etwa 5 - lo dtex fUr FUll- 
watten fur Steppdecken usw. und bis etwa 22o dtex fur grobe 
Polstermaterialien gewahlt. Ebenso werden die Zahl der Krausel- 
bogen pro Langeneinheit , die Amplitude der Krauselbogen, d.h. 
der Radius der durch die dreidimensionale Krauselung gebildeten . 
Wendel den Forderungen des Weiterverarbeitens aiigepaSt. 

Der Gesamttiter des - benutzten Faserkabels, also die Kapillarenaxi- 
zahl wird aus Wirtschaft lichkeitjserwagimgen moglichst hoch ge- 
wahlt, wird aber auch aus den Forderungen des Produkts, d.h. der 
Verarbeitungsbreite der Maschinen und aus dem gewtinschten Flachen- 
gewicht der Watte festgelegt. 

Die Erfindung wird ankand der Figuren naher erlSutert, wobei 
die skizzierten Ausf uhrungsf orraen nur wenige von vielen Moglich- 
keiten darstellen. Fig, 1 ist eine Seitenansicbt und zeigt 
schematisch die Lage zweier drei dimensional gekrauselter Einzel- 
kapillaren in der Watte. Maximal spez. Volumen wird erreicbt ,wenn 
der Abstand (d) der Wendelachsen dem Wendeldurchmesser 2 r jgleich 
ist; dies ist in Figur 2 wiedergegeben, die einen Querschnitt 
senkrecht zur Bichtung der Einzelkapillaren darstellt. GroBere 
Volumina konnen nicht erreicht werden, ohne den Faserzusammen- 
halt aufzugeben. 

Fig. 3 zeigt eine Moglichkeit zur DurchfUhrung des erfindungs- 
gemafien Verfahrens. Das Faserkabei wird unter Krhaltung seines 
asymetrischen Schrumpf vermogens nach einera der bekannten Ver~ 
fahren hergestellt und kann dann sofort vow Lieferwerk 1 in Fig> 3 
der KabelspreizdUse 2 zugefUhrt warden. Der Herstellprozess kani> 
aber auch vorher unterbrochen werden und das Faserkabei in 
Reservoir 3 zwischengelagert werden. Dieses Reservoir 3 kann z.B. 
eine Spule seiri, auf die das latent gekr&uselte Kabel aufgewickelt 
ist oder ein Karton, in dem das latent dreidimensional kriiusel- 
bare Faserkabei mit leichter Stauchkammer-Krauselung abgelegt 
wurde # Die leichte Stauchkammerkrauselung gibt dem Faserkabei 
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den notigen Zusammenhalt , der ein Ablegen im Reservoir 3 erlaubt, 
ohne dalS die anschliefBende Auilosung zu Einzelkapiilaren durch 
diese leiehte Krauselung behindert wurde. Das Faserkabel 4 wird 
dann von einem Lieferwerk 5 aus dem Resei-voir 3 entnommen, 
zwischen Lieferwerken 5 und i durch eine leiehte mechaniscbe 
Spannung vorentwirrt und der KabelspreizdUse 2 zugefuhrt. In 
dieser Kabelspreizduse 2, deren Wirkungsweise spater beschrieben 
wird, wird das Faserkabel 4 zu einem Flor 6 aus aquidistanten 
parallelen und weitgehend spannuiigslosen Einzelkapiilaren aufge- 
lost \ind dann der Aus lose vorrichtung 7 zugefiihrt. 

Die Auslosevorrichtung besteht vorzugsweise aus einer HeiBgas- Oder 
Heiftdampfdiise, die das Kabel gleichmkBig Uber die gartze Breite 
mit dem Auslosungsmedium, vorzugsweise HeifUuft oder Dampf be- 
aufschlagt. Die latente dreidimensionale Krauselung springt ein. 
der Flor 6 schrumpft durch die Para lie 1 la ge der Kapillaren im 
wesent lichen nur in Langsriehtung und wird da durch zu einer 
fulligeh, bauschigen Watte 8, Diese Watte 8 wird auf dem Transport 
band 9 abgelegt und kann nun wie ein Krempelvlies weiterbehandelt 
werden, d.h, abgetafelt, besprUht, vernadelt oder nach sonstigen 
bekannten Techniken bearbeitet werden. 

In Fig. 4 (Vorderansicht ohne Deckplatte 12) und Fig, 5 (Schnitt 
A ~ A) ist eine einzelne Kabelspreizdase 2 (lo seitlich Deck-, 
platten, II Seitenteile, 12 und 12 a Deckplatten) skizziert. Die 
Ausbreitung des Faserkabels kann aber auch durch mehrere Kabel- 
spreizdusen 2, in Parallel- oder Reihenschaltung angeordnet , er- 
folgen. Ein Faserkabel aus latent dreidimensiohal Itrauself ahigen 
Einzelkapiilaren mit einer Diehte von etwa lo ~ looo teac je mm 2 
Querschnittsf lSche der Eirizugszone der Kabelspreizdlise wird mit 
einer Geschwindigkeit von etwa 2o - 5oo m/min, vorzugsweise aber 
unter 4oo m/min, durch Injektqrwirkung von einem 'Ireibmedium, 
vorzugsweise einem Treibgas, wle.z.B. Druckluft (13 Luf t-Ansehluft- 
Rohr) durch den Einlauf trichter 17 in die Einzugszone EZ der Kabel 
spreizduse eingezogen. 
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Das Treibmedium muG laminar und mit uber die Querschnittsf lache , 
d.h. die lichte Weite der KabelspreizdUse moglichst gieicher 
Stromungsgeschwindigkeit durch die Kabelspreizdilse stromen-, damit 
die Zugspannung: an den Einzelkapillaren an jeder Stelle der DUse 
ttber die Querschnittsf lache gleich ist. Deshaib erstreckt sich 
der Luftspalt 15 iibei- die gesamte Breite der Diise. Seine Hbhe kann 
mit der Einstellplatte 16 reguliert werden. Der' Winkel B, den der 
Luftspalt 15 mit der Achse der Duse bildet, liegt unter 3o , be- 
vorzugt zwischen 15° und 2o . 

Urn eine gleichmaGige Druckverteilung des Treibmediums entlang des 
Luftspalts 15 zu erreichen, ist anschlieGend an das Luf tanschluB- 
rohr 13 der Diffusor 14 dem Luftspalt 15 vorgeschaltet . Diffusor 
14 erstreckt sich, ebenso wie Luftspalt 15, Uber die gesamte Breite 
der KabelspreizdUse. Sein Volumen betragt ein Vielf aches des Luft- 
spaltvolumens. Die Wirkung des Diffusors wird durch den Einbau von 
Sieben 14 a verstarkt. Fur groBe KabelspreizdUsen, d.h. grolSe Gesamt 
titer des Faserkabels, kann ein zweiter Luftspalt mit Diffusor 
spiegelsymmetrisch zum Luftspalt 15 angeordnet werden.. 

Der Quersclinitt der Einzugszone EZ, wie der der ganzen DUsen- 
vorrichtung wird vorzugsweise rechteckig mit einem Seitenver- 
haltnis von 1 : lo bis 1 : 3o gewahlt. Durch die Geschwindigkeits- 
differenz zwischen Faserkabel und Treibmedium entsteht eine Zug- 
spannung von bis zu o,3 p/tex, die in der anschlieGenden Spannungs- 
zone SZ das Faserkabel spannt und entwirrt und in die in 131as- 
richtung divergente Auspreiz- und Entspannungszone AZ.transpor- 
tiert. In der Entspannungszone wird das Kabel aufgrxmd der 
divergenten Stromung auf die lo bis loofache Querschnittsf lache 
ausgebrcitet . Die AZ wird so lang gewahlt, daG die Stromungsge- 
schwindigkeit des Treibmediums am Ausgang der KabelspreizdUse 
annahernd gleich der Geschwindigkeit des Faserkabels ist. In 
Figur 6 ist auf der Ordinate die Luf tgeschwindigkeit an der Aus- 
trittsoffnung der KabelspreizdUse, auf der Abzissc die Breite 
der Duse aufgetragen. Es ist zu crkennen, daft die Stromungsge- 
schwindigkeit des treibmediums, und damit die Zugspannung an den 
Einzelkapillaren Uber don Querschnitt der KabelspreizdUse im 
wesentlichen kenstant ist. 
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Die Parallellage der Einzelkapillaren bleibt so er ha Iten. Durch 
die annahemd gleichen Geschwindigkeiten von Treibraedium und 
Faserkabel an Ausgang der KabelspreizdUse sinkt die Zugspannung 
an den Einzelkapillaren so ab, so da/3 der jetzt gebildete Faser- 
flor in naliezu spannungslosera Zustand die KabelspreizdUse verla&t. 

Bevorzugte Bauweise der Kabelspreizdusen weisen in der Entspannung 
zone Offnungswinkel zwischen 4° und 3o° auf . Der Of fnungswinkel C 
ist in Figur 4 eingezeichnet als Winkel des Seitenteils 11 mit dei 
DUsenachse. Dieses Seitenteil 11 wird bevorzugt eben gewahlt. Bei 
gekrUmmten Seitenteilen 11 wird der maximale Winkel c< der Tangent 6 
des gekrUmmten Seitenteiles mit der DUsenachse als Offnungswinkel 
angesehen. Bei grofleren Of fhungswinkeln erreicht man laminar© 
Stromung nur noch durch Grenzschichtbeeirif lussung, wie Absaugen 
oder Anblasen von Treibmitteln an den Kanalwanden, vorzugsweise an 
den Breitseiten. 

Die Vorteile des erf indungsgemaBeit Vsrfafarens zur Herstellung von 
Watte sind of f ensichtlich : Die Herstellung einer Watte aus end- 
losen Faden ersetzt den kostspieligen Proze.6 des Faserschneidens 
und Wieder-parallelisierens auf der Krempel oder sons t einer 
vliesbildenden Maschine durch die vergleichswei.se einf ache Aus- ". 
breitung in einer KabelspreizdUse. Die dreidimensionale Kr aus e lung 
wird beira erf indungsgemaBen Verfahren genau an der Stelle ausgelos 
wo keine Spannungen an den Kapillaren wirken. Im Fa lie der Aus - 
breitung von St ape If asern gehtein Teil der Krauselung wieder 
durch die Krafte auf dem Ausbreitorgan, z.B. der Krempel ver lor en, 
bzw. kann aufgrund der technischen Forderungen der Maschine nur 
in geringen Grenzen variiert. werden. Das erf indungsgemafie Ver- 
fahren kann an vielen Stellen des Prozesses unterbrochen werden, 
so dafi die jeweils wirtschaft lichste Form der ProzessfUhrung gewah 
werden kann. 

Die Eigenschaftea' -de? so .hergestellten Watte fconnen durch die Wahl 
des Polymers, des Titers, der KrSuselinteasitat weitg©fo©Ba«8 
variiert werdea* In den . ifolgeiideaa Beispielesa soil dies© Ba>eite d©?.' 
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Moglichkeiten zum Ausdruck kommen, ohne deshalb andererseits diese 
Vielzahl einzuschranken . 

Watten aus synthetischen Fasern dienen auch als Fullmaterialien fur 
Steppdecken, Schlafsacke, Kissen oder auch als Polstermaterialien 
fur Mobel etc.: Watten sind ferner Ausgangsprodukte filr die Her- 
stellung von Vliesen. Watten aus dreidimensional gekrauselten 
Einzelkapillaren fiihren zu Vliesen mit weichem Griff, wie sie z.B. 
fUr die Syntheselederherstellung benotigt werden. 

Figuren 7 und 9 stellen perspektivische Ansichten von Beispielen 
und Vorrichtungen zur Herstellung von Vliesen aus Faserkabeln 
nach der Erf indungdar. Figur 8 zeigt eine Aufsicht auf das nach 
Fig. 7 hergestellte Vlies 19. 

In Figur 7 wird gezeigt, wie der Flor der Breite b durch Quert&feln 
zu eincm Vlies 19 der Breite b abgelegt wird. Je nach Wahl des 
Winkels ^Twird die Antisotropie der mechanischen Eigenschaf ten ein- 
gestellt. Bis zum Winkel V = uberwiegt die Langs f estigkeit , 

bei ^ /4 liegen die Kapillaren der einzelnen Schichtcn senkrecht z 
einander und Quer- und Langsf estigkeit sind einander gleich. Der 
Vorschub des Ablagebandes 18 rauB so gewahlt werden, daB die Hepro- 
duktionslange a ein ganzzahliger Bruchteil der Florbreite 1st, die 
Vliesbreite b liegt dann aus geometrischen GesetzmaBigkeiten als 
B = 1 ' X - tg r fest. Die GleichmaBigkeit des Vlieses wird durch 
die Zahl der Lagen verbessert. 

In Figur 9 wird skizziert, wie ein Vlies abgetafelt werden kann, 
bei dem vorzugsweise eine hohe Langsf estigkeit erwtlnscht wird. 
Dttse 1 und Auslosevorrichtung 7 changieren hier in. Richtung des 
Ablagebandes 18 (Winkel 'f - O) . 

Ein Vorteil dieses Verfahrens zur Vliesherstellung liegt in der 
groBen Zahl von Variationsraoglichkeiten. So kdnnen z.B. durch Auf 
teilen des Gesamtkabels in viele Teilkabel und durch anschlieflem 
geeignetes Ablegen des aufgespreizten und dreidimensional gekrau. 
ten Flors alle Kombinationen von L&ngs-und Quereigenschaften erreic 
werden. Ferner konnen z.B. andersartige Filden, z.B. hochscbru«r?end 
oder tiefschmelzende F£den durch die Kabelspreizduse sehr gleich- 
mafair, iiber das Vlies ausgebreitet werden, die beim Erhitzen en-t- 
weder das Vlies ver- 
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dichten und/oder die Kapillaren verkleben. Durch diesen Proze/5 
kann sich fttr manches Einsatzgebiet der aufwendige und langsame 
NadelungsprozeB durch Kalandrieren ersetzen lassen. 

Beispiel 1 : 

Ein Faserkabel aus Poly&thylenglykorterephthalat der Gesamtstarke 
loo ooo dtex aus latent dreidimensional krauself ahigen Kapillaren 
des Einzeltlters 6 dtex wird (nach CH-PS 488 o32) 
durch einseitiges Abktthlen nach dem Schmelzspinnen an einem 
KUhlkorper und durch Verstrecken in einem BandstraBenprozeB, so 
hefgestellt, daft die Kr£uselung noch nicht ausgelost ist, aber 
latent io Bogen/cm enthfilt . Dieses Kabel wird in einer Stauch- 
kammer zweidimensional leicht Uberkrauselt und in einen Karton 
gelegt. Dieses Kabel wird nun - wie in Fig/ 3 dargestellt 
einem Abzugsorgan 5 vorgelegt, urn es aus dem Karton mit einer 
Geschwindigkeit von 69 m/min zu entnehmen, von einem zweiten 
Abzugsorgan 1 mit einer geringfugig hoheren Geschwindigkeit von 
etwa 7o m/min ttbernommen und dabei durch die angelegte Zugspannung 
bereits etwa voreiitwirrt. 

Das so vorentwirrte Kabel wird von der Kabelspreizdiise durch einen 

3 

Druckluftstrom von 62 Nm /h bei. einem Druck von 4,2 atfi, gemessen 
vor dem pi ff us or, angesaugt und voilends entwirrt xihd ausgebreitet . 
Die Querschnittsf lache der Einzugszone der Kabelspreizdflse bildet 
ein Rechteck von 6b x 2,5 mm, diese Querschnittsf lache vergroBert 
sich in der Auf spreiz;- und Eritspaniiungszoiie AZ bis zui* Austritts- 
f lache von 3oo x 15 mm* Die L&ngen der einzelnen Dttsenzonen 
betragen 

EZ « 5o mm - 
SZ = 12 mm 
AZ *= 43o mm. 

Alle Seitenteile sind eben. Winkel B betragt 16°. Die Hohe des 
Luftspalts 15 wird mit der Einstellplatte 16 solange verstellt, 
bis die Einzelkapillaren die DUse parallel und aquidistant ver- 
lassen. 



309838/06 1 9 



221 1 102 



- 12 - 

Der mittlere Kapillarenabstand vergrofiert sich durch das Spreizen 
von etwa 95 yU auf 52o yU bei einera Kapillarendurchinesser von 
rund 25yix. 

Der so aufgeloste Flor aus parallelen, £quidistanten und span- 
nungslosen Kapillaren wird nun einem HeilJdarapf Strahl von etwa 
185°C (entsprechend einem Dampfdruck von 1,7 atU) ausgesetzt, die 
dreidiraensionale Kr£uselung springt ein und ftthrt zu einer .Ver- 
kiirzung des Flors urn et^ya den Faktor 1,7, die Breite bleibt nach 
dieser Behandlung 29o mm. 

Die unbearbeitete Watte besitzt bei einer Hohe von 15 mm ein 

Quadratmetergewicht von etwa 57 g/m bei einer raittlereja Dichte 

von 3,8 • lo"" 3 g/cm 3 , entsprechend einem spezifischen Vo lumen 
3 

von 265 cm /g. 
Beispiel 2 : 

Ein Faserkabel aus Polyathylenglykolterephthalat der GesaidtstSrlpe 
45o ooo dtex aus latent dreidimensional kr&iiself £higen Kapillaren 
des Einzeltiters 1,2 dtex wird wie in Beispiel 1 hergestellt. 

Das unausgeloste Kabel wii'd unmittelbar anschlieBend an den Band- 
is tr a Ben- prozefJ in drei Tei lkabe 1 von je 15o ooo dtex geteilt, 
und jedes dieser Teilkabel ohne Zwischenlage im Karton von einer 
Kabelspreizduse durch einen Luftstrom von je 71 Nm /h bei einem 
Druck von 4,2 attt, getnessen wie in Beispiel 1, rait einer Geschwin- 
digkeit von 132 m/min eingesaugt, durch die Zugspannung ent- 
wirrt und auf eine Breite von je 5oo mm ausgebreitet . Die Q'uer- 
schnittsf lache der Einzugszone der Kabelspreizdlise betrftgt 
8o x 3 mm und vergrofcert sich bis zur Austi'ittsf lache auf 
5o;o x 25 urn. Die Lange der Zonen betrfigt EZ = 5o mm, 

SZ « 17 ram, 
AZ « 5oo mm. 

Seitenteile sind eben, dc-r Winkel B betriigt 19°. 
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Der raittlere Abstand der parallelen Kapillaren betragt in diesera 
Beispiel 31o /U . bei XI /U Kapillarendurchmesser . 

Der aus den 3 Teilfloren durch Zusammenfassen gebildete Faserflor 
von einer Breite von 1 5oo mm wird einige Zentimeter unterhalb der 
Diise durch einen Heifcdampfstrahl ausgesetzt und somit wird die 
dreidiraensionale Krauselung ausgelost. Die so gebildete Watte hat 
ein Flachengewicht von 6o g/m 2 bzw. eine Dichte von lo" 2 g/cm 3 ; 
die Langenschrumpfung durch das Aus 16s en der dreidimensionalen' 
Krauselung lag in diesem Beispiel 2 : 1, d.h. die Watte wird mit 
einer Geschwindigkeit von 66 m/min angeliefert. 

Beispiel 3 : » 

Ein Faserkabel aus Polyjithylenglykolterephthalat der Gesamtstarke 
80000 dtex aus latent dreidimensional krauself ahigen Kapillaren 
des Einzeltiters 44 dtex wird nach (BE-PS 769.431) durch asymme- 
trisches AbkUhlen nach dem Schmelzspinnen an einer gekuhlten Walze 
und durch Vers trecken in einem BandstraBenprozeB so hergestellt, 
da/5 die Krauselung nicht ausgelost wird und anscblieBend auf groBer 
Spulen aufgewickelt. 

Das auf gewickelte Kabel wird dann von einem Abzugs organ wieder • 
abgespult und von der KabelspreizdUse unter Spannung von einem 
Luftstrom von 53 Nnt /h bei 4,2 atti mit einer Geschwindigkeit von 
37 ra/min abernommen, entwirrt und ausgebreitet zu einem Flor, 
aus dem durch Aus losen der dreidimensionalen ICrauselung eine Polste 
watte von 5 • , lo" g/cm 3 bzw. 2oo cm 3 /g bei einem mittleren 
Kapillarenabstand von 157o y u bei 62 y u Durchmesser geformt wird. . 

Die Querschnittsflachen der Kabelspreizduse betragen an der Ein- 
zugszone 45 x 2,5 ram, am Austritt 3 00 x 15 mm. Die Langen EZ, 
SZ und AZ betragen 5o, 35 und 62o mm, Winkel B ist 15°. 
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PATENTANSPRtfcHE : 

1 . Verf ahren zur Herstellung von Watte aus dreidimensional ge- , 
krauselten endlosen Einzelkapillaren aus synthetischen Hochi 
polymeren, dadurch gekennzeichnet , da/5 ein Faserkabel aus? 
latent dreidimensional krauself ahigen Einzelkapillaren durch 
eine oder mehrere Kabelspreizdusen zu einem Flor von im wesent- 
lichen parallel und Squidistant angeordneten Einzelkapillaren 
aufgelost wird, mit einem gegenseitigen Abstand der Einzel- * 
kapillaren in der Gro Senordmmg des Durchmessers Jener Wendel, 
die von den Kapillaren nach Auslosung der dreidimensionalen 
Kr&uselung gebildet wird, und dafi anschlieSehd an diese Auf- 
losung die dreidimensionale Krauselung dieser Einzelkapillaren 
ausgelost wird, wahrend sie sich in spannungslosem Zustand 
befinden. 

2 . Ver f ahr en nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
Faserkabel mit lo - 1 ooo tex pro mm 2 Querschnittsf lache der 
Einzugszone der Kabelspreizdase durch Injektorwirkung von 
einem Treibmedium mit einer Geschwindigkeit des Faserkabel s 
zwischen 2o und 5oo m/min in die Einzugszone eingezogen wird und 
in der anschlieSenden Entwirrungszone der Kabelspreizdase das 
Faserkabel aufgrund der durch die Geschwindigkeitsdif ferenz 
zwischen Faserkabel und Treibmedium entstehenden Zugspannung 
gespannt und somit ent-wirrt wird und darauf hin in der an- 
schlieBenden, in Blasrichtung divergenten Auf spreiz- und Ent- 
spannungszone der Kabelspreizdase aufgrund der divergenten 
Stroraung auf die lo- bis loofache Querschnittsf lache ausge- 
breitet wird, wobei die Geschwindigkeit des stets laminar 
stromenden TreibmediUms und damit die Zugspannung an den 
Einzelkapillaren wahrend des gesaraten Transportweges durch die 
Kabelspreizdase Uber die jeweilige Querschnittsf l*ch* der 
Kabelspreizdase konstant bleibt und in der Ent spannungszone 
der Kabelspreizdase kontinuierlich auf vernachlasBigbar kleine 
Werte absinkt, wodurch die Kapillaren die anschliefieede Aus- 
losevorrichtung als gleichmftOiger Flor, gebildet aus ip 
wesentlichen parallelen, aouistanten und spannungslopen 
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Einzelkapillaren f erreichen # 

3. Verfahren nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet f daB 
die Kabelspreizdtlse mit gasformigen Treibmedien/ vorzugsweise 
Druckluf t betrieben wird. 

4* Verfahren nach Ansprttchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Querschnittsf ISche der Kabelspreizdiise an jeder Stelle recht- 
eckig 1st. 

5. Verfahren nach Ansprtichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet 9 daB 
der Of f nungswinkel der Auf spreizzone der Kabelspi-eizdiise im Be- 
reich yon 4°- 3o° liegt. 

6. Verfahren nach Ansprtichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Auflosung des Faserkabels sieh unmittelbar an die Herstellung 
des* Faserkiabels anschlieBt * 

7. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB. 
das Faserkabel aus latent dreidixnensioanl kr&uself ahigen Einzel- 
kapillaren auf eine Spule aufgewickelt wird und in einem ge- 
trennten ProzieB der Kabelspreizdtlse vorgelegt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 

; dais Faserkabel aus latent dreidimensional fcrSuself ahigen Einzel- 
kapillaren nach einer leicht en Stauchkairaaerkr Sxise lung in einem 
Reservoir abgelegt wird und in einem get remit en ProzeB der 
Kabelspreizdtlse vorgelegt wird. 

9. Verwendung der nach Anspruchen 1 bis 8 hergestellten Watten gur * 
Herstellung von Vliesen. 
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30 S 838/06 1 9 



2211102 
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